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Dispersionshaftklebstoffen 

Der Schwerpunkt liegt in der Funktionsweise der Auftragstechnik, 
an der sich Chemie und Maschinenbau treffen 



Verarbeitung von 



Die Nachfrage an Etiketten in Europa und Nor- 
damerika ist hoch und steigt kontinuierlich. 
Zuwachsraten von acht Prozent pro Jahr iiber 
einen langen Zeitraum bedeuten, daB die jetzt 
hohe Produktionskapazitat irgendwann in die- 
sem Jahrzehnt nicht mehr ausreichen wird. 




Schematas der bei- 
den Auftragswerke 
Reverse (a) und 
Vario Gravure (b) 



Dispersionshaftklebstoffe haben sich gegen 
losemittelhaltige Produkte und Hotmelts eine 
bedeutende Position gesichert. Insbesondere 
Etiketten werden heute zum groflten Teil mit 
Dispersionen produziert. Die Beschichtung 
erfolgt auf das bahnformige Silikonpapier. Im 
Trockenkanal verdunstet das Wasser und die 
feinst verteilten Polymerteilchen der Dispersi- 
on bilden einen homogenen Film, in diesem 
Fall mit selbstklebenden Eigenschaften. Erst 
dann erfolgt die Kaschierung des Etiketten- 
substrates. Beschrieben werden die Funkti- 
onsweise des Vario Gravure Auftragswerks und 
das Arbeiten mit einer Breitschlitzduse. Beide 
lassen hohe Bahngeschwindigkeiten und unter- 
schiedliche Auftragsmengen zu. 

Vario Gravure. Ste stellt eine Weiterent- 
wicklung des bekannten Reverse Gravure 
Systems dar. Mit diesem Auftragswerk wurde 
die bisher hochste Geschwindigkeit im Haft- 



klebstoffbereich von 600 m/min eneicht. Als 
weitere Verbesserung kann das Auftragsgewicht 
im Gegensatz zu Reverse Gravure deutlich vari- 
iert werden. Um zu erklaren, warum eine Wei- 
terentwicklung notig war, zunachst ein Abste- 
cher zum gelaufigen Reverse Gravure. Dieses 
Auftragssystem wurde von BASF Anfang der 
achtziger Jahie fur die Haftklebstoffverarbei- 
tung eingefuhrt und besteht im Prinzip aus zwei 
Bauteilen, die fur das richtige Auftragsgewicht 
und gute Beschichtung verantwortlich sind: Gra- 
vierte Walze und RakeL Die Walze ist primar 
bestimmend fur das Auftragsgewicht. Ausge- 
driickt in Linien pro Zentimeter erhalt man mit 
14er bis 18er Walzen etwa 20 g/m 2 Auftragsge- 
wicht trocken. Mit 36er Walzen erhalt man bei- 
spielsweise 10 g/m 2 (jeweils bei 50 prozentigen 
Dispersionen). Variationen des Auftragsge- 
wichts erreicht man durch Verandem der Scha- 
berposition und der Viskositat des Klebstoffs. 
1990 haben wir auf unserer modernisierten 
Technikumsanlage die ersten Versuche mit der 
damals utopischen Geschwindigkeit von 600 
m/min gefahren. Dabei mufiten wirfeststellen, 
daB das Auftragsgewicht ab 300 m/min dra- 
stisch abfiel. Durch die hohe Geschwindigkeit 
war die Verweilzeit der Walze im Dispersi- 
onskasten so kurz, daB die Liniengravure nicht 
mehr vollstandig gefullt und zu wenig Disper- 
sion aufgetragen wurde. Als Grundidee war 
naheliegend, die Dispersion mit Druck in die 
Gravure zu pressen. Ausgehend von diesem 
Konzept war es allerdings nicht ganz einfach, 
eine drehende Walze mit Schaber so abzu- 
dichten, daB die Dispersion ihrer Bestimmung 
zugefiihrt wird statt seitlich herauszuquellen. 
Der AngieBkasten muS dicht anliegen und in 
der Lage sein, einen gewissen Uberdruck der 
Dispersion zu halten. Neu daran sind ein obe- 
rer Druckschaber mit Rakeihalter und ein Schie- 
ber zur Regelung des Auftragsgewichtes. Damit 
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eine genaue Reproduzierbarkeit der Position des 
Rakelkastens moglich ist und Vibrationen unter- 
bunden werden, ist der AngieBkasten fest auf 
Gleitschienen gelagert. Das Auftragsgewicht 
selbst wird uber den Pumpendruck gesteuert. 
Durch den Oberdruck von 0,2 bis 0,6 bar, der im 
AngieBkasten herrscht, werden nicht nur die Ver- 
tiefungen der Gravure-Walzen-Oberflache gefullt, 
sondern es wird auch ein Film auf die Walze auf- 
getragen. Nur so kann bei hohen Geschwindig- 
keiten (zwischen 400 und 600 m/min) das Auf- 
tragsgewicht von 20 g/m 2 gehalten werden. Die 
Fbrderleistung der Pumpe kann mit der Bahnge- 



Schema des Auf- 
tragswerkes fur 
die Dusenbe- 
schichtung 




schwindigkeit gekoppelt werden, urn bei 
Geschwindigkeitsanderungen das Auftragsge- 
wicht konstant zu halten. Umgekehrt lassen sich 
durch Verandem der Fordermenge der Druck und 
damit das Auftragsgewicht variieren. Eine wei- 
tere Moglichkeit besteht mit dem zusatzlichen 
Schieber vor dem Hauptschaber. Durch Auf- und 
Abfahren wird der AnpreBdruck des Hauptscha- 
bers auf die Gravure Walze geandert. Diese 
Erkenntnisse entstammen a us Versuchen bei 600 
m/min und einer 18er Walze. Dabei waren die 
600 m/min keine systembedingte Obergrenze des 
Vario Gravure, sondern unsere Anlage ist "nur" 
auf 600 m/min ausgelegt ist. Nachdem alle Kom- 
ponenten optimal aufeinander abgestimmt waren, 
war es so problemlos, daB man ohne weiteres 
behaupten kann, das "Ende" ist noch lange nicht 
erreicht! Geringere Geschwindigkeiten jedoch 
(z.B, bis 300 m/min) bereiten noch Probleme. Der 
fur 600 m/min enviinschte Druck im AngieBka- 
sten bewirkt bei niedriger Geschwindigkeit ein 
viel zu hohes Auftragsgewicht. Man muBte also 
druckJos arbeiten. Dann dichtet aber der obere 
Schaber nicht genug ab, Luft wird eingezogen 
und es entsteht Schaum. Urn weiterhin unter den 
Vario Gravure Bedingungen arbeiten zu konnen, 
bedarf es einer Walze mit feineren Linien. 



Vario Gravure 
Auftragswerk 




Dusenbeschichtung. Das Arbeiten mit der O 
Duse ist eine altbekannte Technik unter ande-O 
rem bei der Polyethylen-Extrusion sowie derO 
Beschichtung von Schmelzklebstoffen. Rela-^, 
tiv neu ist das Beschichten mit waBrigen Disper- 
sionen in Europa. Bei unterschiedlichen Bahn- 
geschwindigkeiten kann das Auftragsgewicht 
in einem weiten Bereich variiert werden. Das 
BeschichtungsbUd iiberzeugte dabei durch eine 
auBergewohnliche Glatte. Die Duse ist in einem 
Trolley installiert. Ein direkter Kontakt mit der 
im Trolley prazise gelagerten Stahlwalze 
besteht nicht (Spaitbeschichtung). Die Duse 
setzt sich aus zwei Teilen zusammen. Das Ober- 



Dusenteil (a) auf* 
montiert auf 
einen Trolley 




18 



kleben & dichten 
ADHAStON 



Jahrgang 37- 12/93 



Thema des Monats 



Ausblick. Eine uneingeschrankte Empfehlung 
entweder fur Vario Gravure oder fur Diise ware 
aus unserer Sicht zum jetzigen Zeitpunkt ver- 
fniht. Beide bieten fantastische Aussichten, was 
Geschwindigkeit, Auftragsgewichtsverande- 
rung und Beschichtungsqualitat betrifft. Vario 
Gravure arbeitet mit einer drehenden Walze, die 
Schaum und Scherung mit sich bringt. Dariiber 
hinaus ist die Verarbeitung von hohen Visko- 
sitaten noch nicht gesichert. Die Diise scheint 
da viel unempfindlicher zu sein. Die Frage 
jedoch bleibt, wie es um die Konstanz des Auf- 
tragsgewichtes uber die Breite bestellt ist? Ver- 
suche mit unserer Duse mit 53 cm Breite erga- 
ben einwandfreie Ergebnisse. Ob bei einer 
groBen Produktionsanlage ebenso gute Resul- 
tate zu erzielen sind, muB die Praxis zeigen. 

Streifenbeschichtung von Haftkleb- 
stoffen. Neben den vollflachig beschichteten 
Etiketten werden auch streifenf ormig beschich- 
tete Laminate, insbesondere fur die Herstel- 
lung von VerschluBetiketten fur Faltschachteln 
benotigt. Durch Zonen ohne Klebstoff an den 




Etiketten kann der VerschluB beim Offinen bes- 
ser angefaBt werden. Das Aufbringen der Haft- 
klebstoffdispersion kann iiber genutete Wal- 
zen, Diisen entsprechender Breiten oder voll- 
flachig mit anschlieBendem kammformigen 
Abrakeln erfolgen. Wird nach dem ersten bei- 
den Verfahren gearbeitet, verlangt dies jeweils 
ein komplett neues Auftragswerk, um die Strei- 
fen zu produzieren und auf Silikonpapier auf- 
zutragen. Beim vollflachigen Auftrag kann die 
Abnahmevorrichtung hinter einem bereits vor- 
handenen Auftragswerken installiert wer- 
den. Wir haben uns fur dieses Verfahren ent- 
schieden und dafur eine Abnahmevorrichtung 
konstruiert und gebaut. Zunachst wird ein Kom- 
paktschaber hergestellt. Er besteht aus einem 
Edelstahlblech (50x0,15 mm) und einem Poly- 
esterstreifen (52x0,34 mm), die mit einem dop- 
pelseitigen KJebeband verbunden sind. Der 2 
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mm uberstehende Teil des Polyesterschabers 
wird in den gewiinschten Breiten der spateren 
Haftklebstoffstreifen mit einem scharfen Mes- 
ser sorgfaltig ausgeschnitten. Kleinste Verlei- 
zungen oder Einschnitte in den Ecken der Aus- 
sparung fuhren dazu, daB die Dispersion nicht 
mehr komplett von der Silikonpapierbahn abge- 
rakelt wird und ein hauchdiinner Dispersions- 
film zwischen den Streifen entsteht. Der Scha- 
ber wird in eine einfache Schaberhalterung ein- 
gespannt, die in zwei Seitenwangen gefuhrt 
und mit Randelverstellschrauben parallel ver- 
schoben werden konnen. Die uberstehenden 
Polyesterkamme miissen Hnienartig am Sili- 
konpapier anliegen und soilen nicht angeschragt 
sein, um eine unnotig groBe Scherflache zu ver- 
hindern. Die Gefahr des Einschneidens der 
Kamme in das Silikonpapier ist bei hohem 
AnpreBdruck nicht gegeben, wenn das Sili- 
konpapier von der Presseurwalze abgestiitzt 
wird. Entsprechend der zu erwartenden Riick- 
laufmenge muB die Auffangwanne dimensio- 
niert sein, damit bei jeder Geschwindigkeit 
sichergestellt ist, daB die Rucklaufmenge auf- 
gefangen und geordnet in einen Rucklage- 
behalter zuriickflieBen kann. 

Klebstoffrheologie. Entscheidend fur eine 
gute Streifenqualitat ist die Rheologie des Kleb- 
stoffes. Die Dispersionsstreifen auf dem Sili- 
konpapier diirfen keinen Wulst und ungeraden 
Kanten haben, nicht schrumpfen oder wahrend 
der Trocknung schmaler werden. Direkt nach 
dem Abrakeln muB daher der verbleibende 
Klebstoffstreifen auf dem Silikonpapier prak- - 
tisch stehen bleiben. Unsere Versuche zeigten, ^ 
daB dies nur mit hoherviskosen Dispersionen 
mit gleichzeitig sehr niedriger Oberflachen- 
spannung moglich ist. Gute Ergebnisse wer- 
den erreicht, wenn eine ausgepragte FlieBgrenze 
vorliegt und die Durchlaufzeit im 4 mm DIN- 
Becher 40 s betragt. Mit dieser Viskositat kann 
allerdings nicht mit Reverse Gravure gearbei- 
tet werden. Nur mit der beim Vario Gravure 
moglichen Druckfahrweise oder mit anderen 
Systemen, die hohere Viskositat vertragen 
(Reverse Roll, Diise) ist mit dieser Klebstoff- 
einstellungbei 100 m/min Bahngeschwindig- 
keit ein Auftragsgewicht von 20 g/m 2 trocken 
machbar. Aus diesen orientierenden Versuchen 
kann festgehalten werden, daB mit waBrigen 
Dispersionen eine Streifenqualitat erzielt wer- 
den kann, die durchaus vergieichbar mit Hot- 
melt-Streifen sind. Damit wurde auch gezeigt, 
daB den waBrigen Dispersionen die Streifen- 
beschichtung nicht vorenthalten bleibt. □ 
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teil hat im Innenraum keine Vertiefungen und 
die plane Oberflache ist poliert, urn Produk- 
treibung und Druckabfall zu minimiererK Mit 
Hilfe einer Lippenjustierung wird die Ober- 
lippe (Flex-Lip) stufenlos verstellt und so das 
Auftragsgewicht iiber die Breite eingestellt. 
Der untere Diisenkorper besteht aus einem Klei- 
derbiigelverteilerkanal, einem Inselbereich und 
einer Biigelzone. Die Form und die GroBedie- 
ser drei Bereiche wurden so berechnet, daB ein 
weiter Viskositatsbereich und unterschiedhche 
Auftragsmengen verarbeitet werden konnen. 
An der Diise bestehen zwei Verstellmbglich- 
keiten. Das ist zum einen der Dusenspalt uber 
die Breite und zum anderen der Lippenversatz. 
Um Auftragsgewichte im Bereich von 20 bis 
100 g/m 2 trocken zu erreichen, stellt man die 
Diise bei einen Feststoffgehalt von 62 Prozent 
folgendermaBen ein: 

- Spalrweite iiber die Breite: 130 - 100 - 
130 \xm 

- Lippenversatz: 100 um 

Wahrend des Beschichtens laBt sich dann nur 
noch die Spaltweite manuell oder automatisch 
korrigieren. Es gibt zwei iibliche Diisenanord- 
nungen. Einmal ist die Diise in vier Uhr Positi- 
on zur Gegendruckwalze aus Stahl in einem fanr- 
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barenTrollley gelagert. Die Substratbahn wud 
direkt beschichtet. Die zweite Einstellmoglich- 
keit ist die Neigung der Diise um die obere Kante 
der Unterlippe (Drehpunkt). Eine weitere Fahr- 
weise ist das Dusen-Contra-Coating. Die Gegen- 
druckwalze wird direkt aus der Diise beschich- 
tet und der Obertrag auf die Bahn erfolgt mittels 
ublicher Gummi- oder Tandemwalzen. Die Vor- 
teile liegen darin, daB Splicestellen keine Hin- 
demisse mehr sind und Dickeschwankungen un 
Substrat keinen EinfluB auf das Auftragsgewicht 
haben. Zudem kann dabei mil unterschiedlichen 
Relationsgeschwindigkeiten gearbeitet werden. 
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Erste Beschichtungsversuche im Technikum 
zeigten vielversprechende Ergebnisse, bedur- 
fen aber weiterer Beobachtung. 

Produktforderung. Die Einstellung des Auf- 
tragsgewichts hangt im wesentlichen von der 
gewahlten Produktfordermenge ab. Die Dusen- 
beschichtung ist ein Auftragssystem ohne Pro- 
duktriickfluB. Somit ist die eingestellte Forder- 
menge der Pumpe (meist 4-stufige Exzenter- 
schneckenpumpe) eine Vorgabe fur das Auf- 
tragsgewicht. Mit zunehmender Bannge- 
schwindigkeit muB also die Pumpenleistung 
proportional verandert werden (konstantes Auf- 
tragsgewicht). Letzte Beschichtungsversuche 
zeigten, daB Auftragsgewichte naBbis 160 g/m 
(bei 18 m/min, 23 m Trocknerlange) erreichbar 
sind. Die kleinste Auftragsmenge naB betrug 
bisher 30 g/m 2 . Die untere Grenze konnten wir 
iedoch noch nicht ermitteln. Bei der direkten 
Spaltbeschichtung auf Substrat ist das Wagnis 
zu groB, da die Rundlaufgenauigkeit der Gegen- 
druckwalze und die Schwankungen der Sub- 
stratbahn beriicksichtigt werden miissen. Das 
Arbeiten mit der Diise erfordert einprazises 
Zusammenspiel zwischen Diise, der Lagerung 
im TroUey und der Produktfoderung. Nach unse- 
ren heutigen Erfahrungen wird das gewunsch- 
te Ziel, unterschiedhche Auftragsgewichte bex 
unterschiedlichen Bahngeschwindigkeiten, nur 
erreicht, wenn die vorher genannten Punkte 
erfullt sind. Erst dann ist es moglich, in der For- 
mulierung von Klebstoffen im Hinblick aut 
Maschinenlauffahigkeit mehr Spielraum zu 
bekommen. Auf die Zugabe von Entschaumern 
kann man ganzlich verzichten, wenn bei der 
Klebstoffherstellung (Modifizierung) kein 
Schaum entsteht. Die Menge der iibhchen Netz- 
mittel konnte deutlich reduziert werden. Viet 
eher ist die Viskositat des Klebstoffs zu erhohen, 
um gute Laufeigenschaften zu erhalten. 
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